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Sanierung alter Stahlkonstruktionen – ist Altstahl schweißgeeignet 
 
Altstahl beschreibt den zwischen 1850 und 1950 hergestellten Stahl. Vor 1920 hergestellter 
Stahl kann durchaus schweißbar sein – nur sollte dieser Stahl auf seine Schweißeignung vor-
her durch zerstörende Prüfungen untersucht werden. 
 
Bis 1905 wurde der sog. „Puddelstahl“ hergestellt. Bei diesem Verfahren wurde die Stahl-
schmelze gerührt, was zwar einen geringen C-Gehalt, aber auch einen hohen Schlackenanteil 
in der Schmelze zur Folge hatte (Bild 1). Durch diesen hohen Anteil an Schlackeneinschlüs-
sen ist dieser Stahl nicht schweißgeeignet. Teilweise bilden sich bereits während des Schwei-
ßens neue Risse im Bauteil (Bild 2). 
 
 
Bild 1: Verformtes Gefüge um Schlacken (dunkel) herum (V=50:1) 
 
 
Bild 2: Gerissene Schweißnaht bei einem Puddelstahl 
 
Bis 1926 wurden Stähle nur unberuhigt vergossen (Bild 3). Diese Vergießungsart lässt sich 
durch den Baumannabdruck gut visualisieren (Baumannabdruck: die geschliffene und geätzte 
Probe wird auf das mit Schwefelsäure getränkte Fotopapier gepresst. Das im Fotopapier ent-
haltene Silber verbindet sich mit dem Schwefel und lässt somit Seigerungen in der Probe 
sichtbar erscheinen). 
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Bild 3: Baumannabdruck eines Winkelprofils mit Seigerungszone (dunkler Bereich) 
 
Am Beispiel der Renovation der Kaiser-Wilhelm-Brücke in Wilhelmshaven werden u.a. Unter-
suchungsmethoden erläutert (Bild 4). Dort musste während der Brückensanierung geschweißt 
werden. Bezüglich der mechanischen Festigkeit wurden früher in der Norm nur die Zugfestig-
keit Rm, die Bruchdehnung und der Biegewinkel angegeben, aber keine Streckgrenze Reh, d.h. 
es gab keine Angaben betreffend der Schweißeignung des Stahles. 
 
 
Bild 4: Saniertes Zugband an der Kaiser-Wilhelm-Brücke 
 
Die einzige Möglichkeit, die Schweißeignung festzustellen, ist demnach nur dessen Untersu-
chung anhand von aus dem Bauwerk entnommenen Proben. Diese werden auf Seigerungen 
und Verunreinigungen hin geprüft. Hierzu wird die Probe immer in Längsrichtung durchtrennt, 
geschliffen und geätzt. Die eine Hälfte wird dann mittels Spektralanalyse (chemische Analyse) 
begutachtet und die andere Hälfte mit dem Baumannabdruck analysiert. Erkennbar ist meis-
tens, dass sich diese Verunreinigungen im Innern des Profils befinden. Im Außenbereich kann 
derselbe Stahl rein und durchaus schweißgeeignet sein. 
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Man kann folgendes Resümee ziehen: 80 % der Altstähle sind bedingt schweißgeeignet. Je-
doch sollten die unten angeführten Bedingungen eingehalten werden. 
 
Altstahl sollte nur mit basisch umhüllten Elektroden mit einem Durchmesser von max. 2,5 mm 
und geringer Stromstärke geschweißt werden, um den Einbrand gering zu halten. Keinesfalls 
sollte mit Pendelbewegungen geschweißt, sondern eher mehrlagige Strichraupen gezogen 
werden. Der Rost ist großzügig von der Schweißstelle zu entfernen und die Schweißstelle ist 
zusätzlich mit einem Brenner zu trocknen. Die basisch umhüllten Elektroden sind nach Her-
stellerangaben rückzutrocknen und aus dem Köcher zu verschweißen. 
 
 
 
 
